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(3) Beutelherstellmaschine 

Es wird eine Maschine fur die kontinuierliche Herstellung 
von Kunststoffbeuteln vorgeschlagen, wobei ein Servoan- 
triebsmotor verwendet wird. um die Fifmbahn-Zugrollenan- 
ordnung und uber ein Schattgetriebe auch eine VerschiieG- 
rolle der Maschine in Koordination mit der Zugrolle anzutrei- 
ben, die von der Servoeinrichtung angetrieben wird. Die 
Regelung des Servomotors erfolgt uber einen Bewegungs- 
regler, welcher von dem Servomotor Eingangsgroften emp- 
fangt. Eine Kodierscheibe am Servomotor ubermittelt einen 
Startpunkt an den Bewegungsregler. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft das Modifizieren bekannter 
Beutelherstellmaschinen zur Verbesserung ihrer Pro- 
duktionskapazitat. Die Kunststoffbeutel-Herstellindu- 
strie ist weit entwickelt und setzt eine Vielzahl Beutel- 
herstellmaschinenarten ein. Eine typische Beutelher- 
stellmaschine ist das Modell 175W der FMC Corpora- 
tion; mit dieser Maschine lassen sich an der Seite ver- 
schweiBte Kunststoffbeutel herstellen und fertige Beu- 
tel unter Verwendung eines Forderers stapeln, wie. dies 
allgemein bekannt ist 

Die Maschine 1 75W ist mit einem Hauptantrieb-Elek- 
tromotor ausgerustetr welcher eine Hauptwelle an- 
treibt. Sich bewegende Bauteile wie beispielsweise Zug- 
rollen, SchlieQkopf und Forderer werden von dem 
Hauptantriebsmotor angetrieben. Die Zugrdllen, wel- 
che eine Filmbahn von einem Vorrat entweder von ei- 
ner Filmrolle oder einer kontinuierlich extrudierten 
Filmbahn abziehen, werden von einem Getriebe- und 
Riemenscheibensystem unter Einsatz eines Kurbel- und 
Schwinghebelgestanges mit einem Segmehtgetriebe an- 
getrieben, wobei ein bekanntes Kupplungs-/Bremssy- 
stem verwendet wird, um die Hin- und Herbewegung in 
eine reversible, in einer Richtung wirkende Drehbewe- 
gung umzuwandeln. Die von dieser Kupplungs-/Brems- 
einrichtung geschaffene Bewegung ist eine harmonische 
Bewegung, die auf der Grundlage der verschiedenen 
Obersetzungsverhaltnisse eine maximale Filmbahnge- 
schwindigkeit, wenn die Filmbahn durch die Zugrollen 
gezogen wird, fur eine gegebene Zahl von Maschinen- 
zyklen ergibt, wie sie von einer einzigen Umdrehung der 
Hauptantriebswelle bestimmt werden. 

Es ist wunschenswert, die Produktionsleistung einer 
Beutelherstellmaschine zu erhohen, jedoch war die 
Filmspitzen- bzw. Scheitelgeschwindigkeit bislang ein 
begrenzender Faktor. 

Mit dem erfindungsgemaBen Vorschlag ergibt sich 
ein Vortei! gegeniiber bekannten Beutelherstellmaschi- 
nen insoweit, als die Filmscheitelgeschwindigkeit fur ei- 
ne gegebene Maschinengeschwindigkeit. (Zyklen pro 
Minute) reduziert ist, so daB hohere Maschinenzyklen 
bei der gleichen Filmscheitelgeschwindigkeit gestattet 
sind. 

Dieser Vorteil trifft auch direkt fur bestehende her- 
kommliche Beutelherstellmaschinen ahnlich dem Mo- 
dell 175W zu. Unter Verwendung des erfindungsgema- 
Ben Vorschlages ist es erkennbar, daB die Technologie 
direkt auf herkommliche Maschinen mit einigen Modifi- 
kationen anwendbar ist, um zu gestatten, daB die Pro- 
duktionsleistung bekannter Maschinen auf die angeho- 
ben wird, welche von einer Maschine mit einem Servo- 
antrieb fur Zugrolle und VerschlieQrolle erbracht wird. 

Die Erfindung wird nachfolgend an Ausfiihrungsbei- 
spielen anhand der beigeftigten Zeichnung naher erlau- 
tert. 

In der Zeichnung zeigen: 

Fig. 1 perspektivisch eine Beutelherstellmaschine, 

Fig. 1 A im Detail einen Vakuumarm nach einer ande- 
ren Ausfuhrungsform mit einem abgeschragten Ende. 

Fig. 2 schematisch die Anordnung unter Verwendung 
eines Schaltgetriebes fur die VerschlieBrolle, 

Fig. 3A ein Diagramm, in welchem ein Maschinenzy- 
klus einer bekannten Maschine dargestellt ist, 

Fig. 3B ein Diagramm; in welchem ein Maschinenzy- 
klus der erfindungsgemaBen Maschine gezeigt ist, 

Fig. 4 schematisch eine Anordnung unter Verwen- 
dung einer Malteserkreuz-Geirtebeeinrichtung zum 
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Antreiben der VerschlieBrolle, 

Fig. 5A, 5B und 5C schematische Darstellungen wah- 
rend einer Zyklusunterbrechungsphase, 

Fig. 6 eine teilweise weggebrochene Ansicht einer 
5 Malteserkreuz-Getriebeeinrichtung, 

Fig. 7 ein Blockdiagramm der einzelnen Steuerkom- 
ponenteri und Bauteile mit ihren Anschliissen. 

Nach Fig. 1 besteht eine Beutelherstellmaschine 10 
aus einer Vielzahl bestimmter Abschnitte einschlieBIich 

io eines Spannungssteuer- und Antirutschabschnittes 12, 
eines Beutelformabschnittes 14 und eines Fliigelstapel- 
abschnittes 16. Eine Filmbahn wird durch den Span- 
nungssteuerabschnitt 12 gefuhrt. Die Bahn kommt all- 
gemein von einer Filmrolle, die in an sich bekannter 

15 Weise an einem entfernten Ort mit einem geblasenen/ 
extrudierten Kunststoffmaterial bewickelt worden ist. 
Die Bahn wird in den Beutelformabschnitt 14 mit Hilfe 
eines Paares Zugrollen gezogen, das eine obere und eine 
untere Zugrolle unter Schaffung eines Spaltes umfaBt, in 

20 welchem die Bahn ergriffen wird und in einen Schneid- 
und VerschlieBkopf 18 getrieben wird, wahrend der 
Film von seiner Vorratsrolle und durch den Spannungs- 
steuerabschnitt gezogen wird. Nach Durchtrennen der 
Bahn auf eine gewunschte Beutelbreite mit Hilfe des 

25 Schneid- und VerschlieBkopfes 18, wobei die die Breite 
des Beutels bestimmenden Rander geschaffen werden, 
werden die einzelnen Beutel von Vakuumarmen 20 auf- 
genommen und auf Stiften 22 abgeiegt. 

Der Hauptantriebsmotor fur die Beutelherstellma- 

30 schine sowie weitere Schaltbausteine sind in einem Be- 
halter 24 im Bereich unterhalb des Beutelformabschnit- 
tes aufgenommen. 

Ein Gehause 26 nimmt Vakuumelemente auf, von de- 
nen die Vakuumarme 20 uber Schlauche 28 mit Unter- 

35 druck versorgt werden. 

Nach Fig. 2 wird eine Filmbahn 38 durch den Span- 
nungssteuer- und Antirutschabschnitt 12 (anti-bounce 
section) zum Beutelformabschnitt 14 gefuhrt. Im Beutel- 
formabschnitt halten eine obere Zugrolle 40 und eine 

40 untere Zugrolle 42 die Filmbahn in dem zwischen diesen 
Zugrollen geschaffenen Spalt. Die untere Zugrolle 42 
wird von einem Servomotor 44 uber ein Band oder eine 
ICette 46 angetrieben. Die untere Zugrolle umfaBt wei : 
terhin einen Getriebeabschnitt, der mit einem Schaltge- 

45 triebe 48 fur die VerschlieBrolle in Eingriff steht, welche 
ihrerseits mit einer VerschlieBrolleneinrichtung 50 in 
Eingriff steht. Somit werden die VerschlieBrollenein- 
richtung 50 und die untere Zugrolle 42 beide von dem 
Servomotor 44 angetrieben. Ein VerschlieB- bzw. Ver- 

50 schweiBstab 52 wird mit einem (nicht gezeigten) An- 
triebsgestange uber einen Nocken wiederholt vertikai 
bewegt, welcher der Hauptantriebswelle 54 zugeordnet 
ist. Die Hauptantriebswelle 54 dreht sich einmal pro 
Maschinentakt bzw. -zyklus, der einer Ausbildung eines 

55 Beutels auf einer einzelnen Beutelherstellmaschine 
Equivalent ist. 

Die Vakuumarmanordnung 60, welche die Arme 20 
einschlieBt, wird indirekt von der Hauptwelle 54 in ei- 
nem Verhaltnis angetrieben, das nach Fig. 2 und 4 typi- 

eo scherweise 6 : 1 ist. 

Steuerelemente des Servomotors 44 sind ein Tacho- 
meter 62 und eine Ruckkopplung-Kodierscheibe 64, die 
am Servomotor angeordnet ist, ein Hauptkodierer 66 an 
der Hauptantriebswelle 54 und ein Servoverstarker 68 

65 sowie eine Eingangsvorrichtung oder Regler 32. Diese 
Bauteile sind uber verschiedene elektrische Leitungen 
miteinander verbunden, wie sich dies aus Fig. 7 ergibt. 
In Fig. 2 ist eine Antirutscheinrichtung bzw. eine Ein- 
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richtung gezeigt, welche einem Ruckprall bzw. einem 
Aufprallen entgegenwirkt Die Einrichtung 70 wird mit- 
tels eines Bandes 72 von der unteren Zugrolle 42 ange- 
trieben, die, wie dies erwahnt ist, von dem Servomotor 
angetrieben wird. 

In Fig. 3A und 3B sind Diagramme gezeigt, welche 
den Vorteil des erfindungsgemaBen Vorschlages gegen- 
Uber einer herkommlich angetriebenen, d.h. nicht von 
einer Servoeinrichtung angetriebenen Beutelherstell- 
maschine zeigen. Fig- 3A zeigt ein Diagramm einer be- 
kannten Maschine, beispielsweise der Maschine Modell 
175. Hierbei handelt es sich um eine Maschine, die zwi- 
schen dem Hauptantrieb und den Zugrollen eine Kupp- 
lungsVBremseinrichtung verwendet, um die. Filmbahn 
durch die Beutelformstation voreilen zu lassen. Die Ver- 
tikalachse des Diagramms zeigt die Bahngeschwindig- 
keit, wahrend auf der horizontalen Achse die Zeit, aus- 
gedruckt in Grad Zugrollenrotation aufgetragen ist. 
"Vp" stellt dabei die Bahnscheitel- bzw. Spitzenge- 
schwindigkeit dar, die mit einem harmonischen Beutel- 
herstellzyklus erreichbar ist, und zwar unter Verwen- 
dung eines Fuhrungsgestanges fur den exzentrischen 
Kurbeltrieb und der Kupplungs-/Bremseinrichtung be- 
kannter Art Die Bahnzuglange ist auf 180° begrenzt, 
und die Maschinentaktgeschwindigkeit ist durch die 
Bahnbeschleunigung "Vp" am Oberteil der Kurve von 
0° bis 180° und auch durch die Stabilitat des Fuhrungs- 
randes der Bahn oder des Filmes bei einer gegebenen 
Bahngeschwindigkeit begrenzt. In dem "Brems"-Ab- 
schnitt des Diagramms von 180° bis 360° erfolgt das 
VerschlieBen der bearbeiteten Bahn wahrend eines Ver- 
weilabschnittes bei abgebremster unterer Zugrolle. 

In Fig. 3B ist ein Diagramm der Beutelausbildung ge- 
zeigt, wenn der vom Hauptantrieb getriebene Kupp- 
lungs-ZBremsmechanismus durch eine von einem Servo- 
motor gesteuerte untere Zugrolle und VerschlieBrolle 
ersetzt ist. In diesem Diagramm ist erkennbar, daB mehr 
Zeit, d.h. 230° anstatt 180° zur Verfugung stent, um den 
Beutel auszubilden. Der Grund ist die konstante Be- 
schleunigung, die vom Servomotorantrieb geschaffen 
ist In diesem Diagramm ist die Zuglange optimiert, wo- 
bei vertikal die gesamte wahrend des Zugzyklus verfug- 
bare Zeit eingesetzt wird, die nicht fur die Verweilzeit, 
welche wahrend des BeutelverschlieBvorganges erfor- 
derlich ist, und der Freigabezeit SC # 1 und SC #2 vor 
und nach der Verweilzeit benotigt wird, wenn der Ver- 
schlieBstab in Eingriff ist, um den Beutel gegen eine von 
der VerschlieBrolle geschaffene Auflage zu verschlie- 
Ben. 

Nach Fig. 3B ist erkennbar, daB Vp wesentlich gerin- 
ger als der Wert ist, der sich ergibt, wenn der Beutel in 
nur 180° ausgebildet wird, wie dies durch die gestrichel- 
te Kurve angedeutet ist, die bei 0° beginnt und bei 180° 
endet. Da der begrenzende Faktor bei der Ausbildung 
von Beuteln die Scheitelgeschwindigkeit der Bahn wah- 
rend des Zuges ist, folgt, daB wenn die Scheitelge- 
schwindigkeit durch Verwendung der mittels der Servo- 
einrichtung angetriebenen Zugrollen anstelle der Kupp- 
lungs-/Bremseinrichtung fiir die Zugrollen herabgesetzt 
wird, es moglich ist, die Beutelproduktion durch Erhd- 
hen der Geschwindigkeit der von dem Servomotor an- 
getriebenen Beutelherstellmaschine zu erhohen, bis die 
Scheitel- bzw. Spitzengeschwindigkeit einer solchen 
Maschine sich der Scheitel-bzw. Spitzengeschwindig- 
keit der' herkommlichen, eine Kupplungs-/Bremsein- 
richtung verwendenden Maschine angleicht. 

Beispielsweise wird unter Bezugnahme auf Fig. 3A 
und 3B beim Herstellen eines 22,9 cm breiten Beutel bei 
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200 Zyklen/Minute (Hauptantriebsweilen- und Maschi- 
nentakte) mit einer Verweilzeit von 40° beim Verschlie- 
Ben mit einer bekannten Vorrichtung die Zugzeit unge- 
fahr 0,15 Sekunden betragen (180° /360° x 0,3 Sekunden 
/ Takt = 0,15 Sekunden). Die Filmscheitel- bzw. Spit- 
zengeschwindigkeit wird bei der bekannten Maschine 
2953 cm pro Sekunde betragen. Da die Scheitelge- 
schwindigkeit des Filmes auf 2953 cm pro Sekunde bei 
200 Zyklen/Minute mit einer Verweilzeit wahrend des 
VerschlieBens von 40° begrenzt ist, kann diese Scheitel- 
geschwindigkeit in die gleiche Gleichung zum Errech- 
nen der Takte/Minute bei einer Maschine mit servoge- 
triebener Zugrolle eingesetzt werden, wobei die Ma- 
schine einen 22,9 cm breiten Beutel mit einer Verweil- 
zeit von 40° herstellt Wenn die Filmscheitelgeschwin- 
digkeit als Grenze (295,3 cm/Sekunde) gehalten wird, 
muB sie groBer oder gleich der Zugzeit bei einem 
22,9 cm breiten Beutel sein, die uber einen 230° -Zug 
0,15484 Sekunden betragt Die Zyklus- bzw. Taktzeit 
wird 0,2423 Sekunden/Zyklus sein (0,15484 Sekunden/ 
230° x 360° /Zyklus = 0,2423 Sekunden/Zyklus). Dem- 
zufolge sind 247 Takte/Minute bei 2953 cm pro Sekun- 
de moglich, wenn die Zugzeit 230° betragt, wie dies die 
Zugzeit ist, die sich bei einer servogetriebenen Zugrolle 
gemaB Erfindung ergibt. Die Verbesserung von 47 Beu- 
teln pro Minute unter Verwendung der von der Servo- 
einrichtung angetriebenen Zugrolle anstelle des her- 
kommlichen Kupplungs-Bremssystemes ist ein be- 
trachtlicher Vorteil. 

In Fig. 4 ist eine andere Ausfuhrungsform als in Fig. 2 
gezeigt, nach welcher eineVerschlieflrollen-Schaltge- 
triebeeinrichtung zwischen der unteren Zugrolle 42 und 
der VerschlieBrolle 50 vorgesehen ist. In Fig. 4, in wel- 
cher fur gleiche Bauteiie gleiche Bezugsziffern verwen- 
det sind, ist die Schaltgetriebeeinrichtung durch eine 
Malteserkreuz-Antriebsmechanik ersetzt, welche die 
VerschlieBrolle von der Hauptantriebswelle54 antreibt. 

In Fig. 6 ist die Anordnung des Malteserkreuz-An- 
triebes im einzelnen gezeigt Diese Anordnung arbeitet 
als achtstufige Antriebvorrichtung, welche den Eingang 
von dem Hauptantrieb uber ein Band 56 erhalt, welches 
einen Exzenterstift 74 antreibt, der mit dem Malteser- 
kreuz-Zahnrad 76 in Eingriff ist. Ein Band 78 treibt die 
VerschlieBrolle 50 in bekannter Weise an. Ein Vorteil 
des Malteserkreuz-Antriebes gegenuber der Schaltge- 
triebeeinrichtung besteht darin, daB eine geringere 
Tragheit im Getriebezug fiir den Servomotorantrieb zu 
iiberbrucken ist, so daB die Last auf den Servomotor 
und dessen Verbindung mit der unteren Zugrolle redu- 
ziert wird. Das Malteserkreuz-System gestattet eben- 
fails ein separates stufenweises Schalten der VerschlieB- 
rolle. 

Zu den Anordnungen mit dem Maiteserkreuz-An- 
trieb und der Schaltgetriebeeinrichtung sei hervorgeho- 
ben, daB die Antiprall- bzw. Antirutschrolleneinrichtung 
70 (anti-bounce roll means) von der unteren Zugrolle 
uber das Band 72 angetrieben wird. Selbstverstandlich 
kann auf die Einrichtung verzichtet werden und eine 
andere Einrichtung zum Steuern des Anschlagens bzw. 
Zuruckschnellens der Bahn verwendet werden. 

In Fig. 5A, 5B und 5C ist schematisch dargestellt, daB 
die umere Zugrolle in Umkehrung (Fig. 5B) geschaltet 
wird, um die Filmbahn 38 von der VerschlieBrolle 50 
mittels des Servoantriebes zu Ziehen. Dies erfolgt wah- 
rend einer Taktunterbrechung, wenn eine gegebene An- 
zahl von Beuteln.wie beispielsweise 250 Beutel,die Ma- 
schine durchlaufen haben und auf den Stiften 22 gesta- 
pelt sind, so daB ein. leerer Satz der Stifte in die Lage fiir 
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den nachsten Beutelstapel geschaltet werden kann. 

Zusatzlich zu den Einschrankungen bei der Beutel- 
hefstellung aufgrund der Beschleunigung der Filmbahn 
durch die Zugrollen wurde gefunden, daB eine weitere 
Einschrankung vorhanden sein kann, wenn die Beutel 
entfernt und gestapelt werden, wobei hierzu Stifte und 
Vakuumarme verwendet werden. Diese ist ein Spiel- 
raum zwischen den Vakuumarmen und einem neu her- 
gestellten Beutel. Wenn einmal ein Vakuumarm 20 
(Fig. 2) einen Beutel aufgenommen hat, muB der Arm 
von dem Fuhrungsrand des nachsten Beutels frei sein. 
Die Vakuumarme 20, die auch als Forderarme bekannt 
sind, haben an ihrem auBeren Ende eine typische Dicke 
von ungefahr 25,4 mm. Das Ende des Armes ist anna- 
hernd 25,4 mm von der VerschlieBrolle 50 bei herkomm- 
lichen Maschinen beabstandet und annahernd 508 mm 
lang. Um vom nachsten Beutel frei zu sein, muB sich der 
Arm 20 um annahernd 3° bewegen, so daB sich ein 
Spielraum von 25,4 mm (Dicke des Vakuumarms) ergibt. 
Bei Anordnungen mit sechs Armen miissen letztere mit 
einem Verhaltnis von 6 : 1 angetrieben werden und be- 
notigen somit 18° des Maschinenzyklus, um den Arm 
von dem Fuhrungsrand des nachsten Beutels freizuge- 
ben. 

Um zu gewahrleisten, daB die Beutel nicht in die Va- 
kuumarme reichen, besteht ein Verfahren darin, die 
Steuerungen der servoangetriebenen Zugrolle zu ver- 
wenden, um sicherzustellen, dafl die Zugzeit stufenweise 
ansteigt, wenn der Hauptantrieb seine Geschwindigkeit 
erhdht. Der Hauptantrieb kann seine maximale Ge- 
schwindigkeit nicht so schnell wie der Zugabschnitt er- 
reichen, so daB der Zugabschnitt lediglich stufenweise 
erhdht wird und die Maschinengeschwindigkeit nicht 
ubersteigt. Hierdurch soil primar verhindert werden, 
daB die Beutel in die Vakuumarme gezogen werden. 35 
Der Servozugzyklus wird in Maschinengrad uber den 
Hauptkodierer 66 und nicht in realer Zeit ausgedriickt. 
Die Zugrollengeschwindigkeit wird der Hauptantriebs- 
geschwindigkeit uber den Hauptkodierer und die Ruck- 
fuhrsteuerung 64 angepaBt, welche den Servomotor un- 40 
ter Steuerung des Bewegungsreglers betreibt. Somit be- 
ginnt beim Starten der Maschine der Zug langsam und 
paBt sich der Hauptantriebsgeschwindigkeit an, bis der 
Hauptantrieb seine Geschwindigkeit erreicht. Die Zug- 
geschwindigkeit folgt der Hauptantriebsgeschwindig- 45 
keit, anstatt uber sie hinauszugehen. 

Eine Verbesserung der Forderarme ist in Fig. 1 A ge- 
zeigt, wonach an dem auBeren Ende des Forder- oder 
Vakuumarmes 20 ein abgeschragtes Ende ausgebildet 
ist. Durch Abschragen des Arrnendes wird die effektive 50 
Dicke des Armes reduziert, so daB die erforderlichen 
Spielraumgrade verringert werden konnen. In dem obi- 
gen Beispiel kann die Bewegung von 3°, die erforderlich 
ist, um einen Spielraum von 25,4 mm zu ergeben, herab- 
gesetzt werden, indem das Ende des Armes eine Dicke 55 
von weniger als 25,4 mm aufweist. Dies gestattet eben- 
falls kurzere Beutelherstellzeiten, weil die Forderarme 
schneller aus dem Weg des neuen Beutels entfernt wer- 
den. 

In Fig. 7 ist ein Blockschema gezeigt, um die Bezie- 60 
hung zwischen den Steuerelementen der Maschine mit 
servoangetriebener Zugrolle darzustellen. Der Haupt- 
kodierer ist der Kodierer 66, welcher auf der Hauptan- 
triebswelle eine Nullmarke aufnimmt. Das Kodierersi- 
gnal wird zu dem Hauptkodiererinterface geleitet, wel- 65 
cher das Signal fur den Maschinenzeitgebermodul ver- 
arbeitet, welcher die fur den Profilgenerator verfugbare 
Zeit in Maschinengrad einstellt. 
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Das erzeugte Profil wird zum Befehlsgenerator gelei- 
tet, welcher uber den Servotranslator den Regelverstar- 
ker anweist, den Servomotor zu erregen, um die untere 
Zugrolle anzutreiben. Der Servomotordrehzahlgeber 
5 bzw. das Tachometer gibt die Servomotorgeschwindig- 
keit zuriick zum Servo- bzw. Regelverstarker, wahrend 
der RGckfuhrkodierer 64 zum Servotranslator zuriick- 
fuhrt, welcher nach Erreichen der gewunschten Zuggra- 
de dem Profilgenerator signalisiert, daB der Zug voll- 
10 standigist 

(Hauptkodiererinterface, Maschinentaktgebermodul. 
Befehlsgenerator und Profilgenerator befinden sich alle 
in dem Bewegungsregler 32). 

Die in den mit gestrichelten Linien umrandeten Ka- 
15 sten enthaltenen Bauteile sind alternative Ausfuhrungs- 
formen zum Erreichen der befohlenen Zuglange. Der 
linke Kasten wird verwendet, wenn der im Beutel zu 
verarbeitende Film vorgedruckt und somit entspre- 
chend registriert ist. Die Registriersteuerung bestimmt 
20 nach Oberprufen der. Druckmarken auf dem Film die 
Zuglange. Der rechte Kasten ist eine von der Betriebs- 
person gesteuerte Zuglangenauswahl, in welche die Be- 
dienungsperson eine gewunschte Beutelzuglange ein- 
gibt. 

25 Es ist eine Beutelherstellmaschine beschrieben wor- 
den, welche einen von einer Servoeinrichtung betriebe- 
nen Zugrollenantrieb an Stelle von einem Hauptantrieb 
angetriebener Zugrollen nach dem Stand der Technik 
verwendet. Es lassen sich Modifikationen bei den be- 
30 schriebenen Ausfuhrungsformen durchfuhren^ ohne sich 
zh dabei vom Kern der Erfindung zu entfernen. 

Patentanspruche 

1. Beutelherstellmaschine mit einer Zugrolle zum 
Abziehen einer Filmbahn von einem Filmvorrat, 
einer VerschlieBrolle zum VerschlieBen der Film- 
bahn und mit einem Schaltgetriebe fur die Ver- 
schlieBrolle, welches von der Zugrolle auf die Ver- 
schlieBrolle eine Drehbewegung ubertragt, ge- 
kennzeichnet durch 

einen Servomotor mit einer Kodierscheibe zum 
Antreiben der Zugrolle und zum Antreiben der 
VerschlieBrolle uber das Schaltgetriebe, 
einen Bewegungsregler, der elektrisch mit dem Ko- 
dierer des Servomotors und dem Servomotor ver- 
bunden ist, und 

eine Einrichtung, welche den Startpunkt des Ma- 
schinenzyklus mit dem Bewegungsregler elektrisch 
verbindet. 

2. Beutelherstellmaschine mit einer Zugrollenein- 
richtung zum Abziehen einer Filmbahn von einem 
Filmvorrat, einer VerschlieBrolle zum VerschlieBen 
der Filmbahn und mit einer Malteserkreuz-Schalt- 
einrichtung zum Obertragen eines intermittieren- 
den Antriebes auf die VerschlieBrolle, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB ein Servomotor mit einer Ko- 
dierscheibe vorgesehen ist, welcher die Zugrollen- 
einrichtung unabhangig von der Malteserkreuz- 
Schalteinrichtung antreibt, daB ein Bewegungsreg- 
ler elektrisch mit dem Kodierer des Servomotors 
und dem Servomotor verbunden ist, und daB eine 
Einrichtung den Startpunkt des Maschinenzyklus 
mit dem Bewegungsregler elektrisch verbindet. 

3. Verfahren zum Erhohen der Produktionsleistung 
einer Beutelherstellmaschine, welche zum Schalten 
einer Zugrolle, einer VerschlieBrolle und eines Ver- 
schlieBrollenschaltgetriebes eine von einer Haupt- 
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antriebswelle antreibbare Kupplungs-/Bremsein- 
richtung aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB die 
lCupplungs-/Bremseinrichtung der Beutelherstell- 
maschine durch einen Servomotor ersetzt wird, 
welcher einen Tachometer und eine damit verbun- 5 
dene Ruckkopplung-Kodierscheibe aufweist" daB 
eine Einrichtung installiert wird, um den Servomo- 
tor zu steuern, welche einen Bewegungsregler um- 
faBt, der mit der Ruckkopplung-Kodierscheibe des 
Servomotors und dem Servomotor elektrisch ver- 10 
bunden wird, daB ein Servoverstarker mit dem Ser- 
vomotor und dem Tachometer des Servomotors 
elektrisch verbunden wird, daB ein Hauptkodierer 
installiert wird, um eine Null-Marke auf der Haupt- 
antriebswelle zu erfassen, und daB der Bewegungs- 15 
regler eingestellt wird, bis die Geschwindigkeit der 
Filmbahn nach Ersetzen der Kupplungs-/Brems- 
einrichtung durch den Servomotor gleich oder gro- 
Ber als die Geschwindigkeit der Filmbahn ist, bevor 
die Kupplungs-/Bremseinrichtung durch den Ser- 20 
vomotor ersetzt worden ist 

4. Verfahren zum Verbessern der Produktionslei- 
stung einer Beutelherstellmaschine, welche eine 
Zugrolleneinrichtung, die uber eine Kupplungs- 
/Bremseinrichtung mittels eines Kurbelgestanges 25 
von einer Hauptantriebswelle. angetrieben wird, ei- 
ne VerschlieBrolleneinrichtung und eine Schaltein- 
richtung fur die VerschlieBrolleneinrichtung um- 
faBt, die mechanisch die Zugrolle mit der Ver- 
schlieBrolle verbindet, dadurch gekennzeichnet, 30 
daB die maximale Geschwindigkeit einer Filmbahn 
gemessen wird, welche zu Beuteln einer gegebenen 
Lange bei einer gegebenen Geschwindigkeit verar- 
beitet wird, daB die Kupplurigs-/Bremseinrichtung 
durch eine Servoantriebseinrichtung ersetzt wird, 35 
und daB die Servoantriebseinrichtung eingestellt 
wird, um eine Geschwindigkeit zu ergeben, welche 
die maximale Filmbahngeschwindigkeit nach Erset- 
zen der Kupplungs-/Bremseinrichtung durch die 
Servoantriebseinrichtung gestattet. 40 

5. Verfahren zum Verbessern der Produktionslei- 
stung einer Beutelherstellmaschine mit einer Zug- 
rolleneinrichtung, die uber eine Kupplungs- 
/Bremseinrichtung mittels eines indirekten Antrie- 
bes von einer Hauptantriebswelle angetrieben 45 
wird, wobei eine VerschlieBrolleneinrichtung uber 
eine Malteserkreuz-Antriebseinrichtung von der 
Hauptantriebswelle angetrieben wird, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl die maximale Geschwindigkeit 
einer Filmbahn gemessen wird, die zu Beuteln einer 50 
gegebenen Lange bei einer gegebenen Geschwin- 
digkeit verarbeitet wird, daB die Kupplungs- 
/Bremseinrichtung durch eine Servoantriebsein- 
richtung ersetzt wird und daB die Servoantriebsein- 
richtung eingestellt wird, um eine gegebene Ge- 55 
schwindigkeit zu erzielen, welche die maximale 
Filmbahngeschwindigkeit nach Ersetzen der Kupp- 
lungs-/Bremseinrichtung durch die Servoantriebs- 
einrichtung gestattet. 
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